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Firmenvorstellung

Die WIEDENMANN SEILE GMBH ist ein mittelstandisches Unternehmen mit einer langen Tradi-
tion. Im Jahre 1812 wurde der Betrieb gegrindet und hat sich seit seiner Entstehung stédndig den
neuen Anforderungen der Technik und deren Kundschaft gestellt. Das Produkt- und Leistungs-
spektrum umfasst Hohensicherungs- und Abseilgerate, Krananlagen, Hydraulik- und Vakuum-
technik und eine eigene Stahlmanufaktur.

Problemstellung

Da die Firma Wiedenmann taglich mit Greifsystemen zu tun hat, ergeben sich immer wieder Ver-
besserungsmoglichkeiten ihrer Systeme. In unserem Fall wird zum aktuellen Zeitpunkt ein Drei-
Punkt-Innengreifer verwendet und verkauft, welcher per Hand umgestellt werden muss und Prob-
leme verursacht sobald dieser sich in Schiefhang befindet.

Aufgabenstellung

Unsere Aufgabe bestand darin, eine Neuentwicklung eines Drei-Punkt Innengreifers auszuarbei-
ten und far diesen ein geeignetes Taktschaltwerk zu erstellen.

Der Greifer soll sowohl zuverlassig als auch langlebig gestaltet werden.

Daher ist darauf zu achten, dass selbst bei Schiefhang bis zu 10° die Funktion gewahrleistet ist.
Zudem soll sich das Taktschaltwerk in einem geschlossenen System befinden, um vor Schmutz
und anderen duBeren Einfliissen abgeschirmt zu sein.

Wichtige Anforderung war auch die Vorgabe ein rein mechanisches System zu entwickeln.

Zusatzlich wurden wir darum gebeten, das System skalierbar und in verschiedenen LastgroBen
zu berechnen.

Aktuell Neuentwicklung
e Mitarbeiter muss Hebel 0a. betati- o Selbststandiges Umschalten zwi-
gen zwischen Schaltstellungen schen Stellungen
e Schiefhang verursacht Probleme e Geschlossenes System

Stellung des 3-Punkt-Innengreifers
Sperrstellung (Greifer kann ohne Bauteil nach oben) Hebestellung (Greifer hebt Bauteil an)
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Ideenfindung Taktschaltwerk

ZurVeranschaulichung unserer Konzeptideen haben wir Handskizzen angefertigt und uns gegen-
seitig vorgestellt. Wichtig hierbei war, dass wir immer eine freie und eine -haltende Position ha-
ben, um das Greifen und geschlossen halten des Greifers spater realisieren zu kénnen.

Die finale Entscheidung wurde mit einer Matrix bestimmt und fir die Ausarbeitung gewahlt.

Konzeptbeschreibung
Schritt eins zeigt den geschlossenen Zustand.

Bei Schritt zwei fahrt der graue Zylinder, durch den Kontakt zum Werkstlck, nach unten und
schiebt die grine Komponente aus der Form heraus.

Uber die Zdhne der grauen Komponente wird das griine Bauteil nach links gefiihrt und gleitet so
weit hinauf, (Bild 3) bis der Greifer das Werksttick mittels Anpresskraften kraftschlissig aufge-
nommen hat.

Beim wieder Absetzen drickt die graue Komponente wieder nach unten und die griine Kompo-
nente zurlck in Position 1.

Dieser Vorgang bildet einen Kreislauf und ist daher beliebig oft durchfiihrbar. Ebenso macht ein
Schiefhang von maximal 10 ° keinen Unterschied beim Ausfiihren des Schaltvorgangs.
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Ausarbeitung

In der Ausarbeitungsphase wurden gleichzeitig die Baugruppen des
Taktschaltwerks und des Greifers angefertigt. Bei Fertigstellung bei-
der, konnten sie miteinander verbunden werden.

Das Taktschaltwerk war nach Auslegung der GroBe und Festlegung
der Fertigungsverfahren bereit ausgearbeitet zu werden. Hierbei
wurde fur unseren Prototyp die GroBe M gewahlt und hergestellt. Die
Baugruppe wird mit zwei Flanschen, jeweils oben und unten mit dem
Greifer verschraubt und bildet die Mittelachse der Gesamtbau-
gruppe. Die wichtigsten Bauteile dieser Baugruppe waren die

, das Fiuhrungsrohr und die , da diese
hauptsachlich den Schaltvorgang zwischen den Stellungen verwirk-
lichen.

Mithilfe der Berechnung konnte der Greifer vollstandig ausgearbei-
tet und spezielle GroBen definiert werden. Alle Bauteile sind aus
S355 gefertigt. Des Weiteren ist die gesamte Konstruktion so aufge-
baut das sie mit Parameter versehen und vergroBert oder verkleinert
werden kann.

Die Wahl der Verbindungsart fiel auf eine Schrauben-Mutter-Verbin-
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dung Uber die vorgesehenen Flanschflachen. Diese Ausfihrung erwies sich insbesondere im

Hinblick auf die Parametrisierung der Bauteile als vorteilhaft.

Testversuch

Das Taktschaltwerk muss eine Belastung von mindes-
tens 16000 Hub standhalten. Zur Ermittlung haben wir
einen Versuchsaufbau gestartet.

Die wichtigste Komponente, die benotigt wurde, war das
Taktschaltwerk mit der und dem Fuh-
rungsrohr, sowie der . Um die zwei Taktstel-
lungen, offen (langer Hub) und gesperrt (kurzer Hub) um-
zusetzen, haben wir zwei pneumatische Zylinder ge-
nutzt. Die Verbindung zwischen Taktschaltwerk und Zy-
linder erfolgt Uber einen pneumatisch gesteuerten Pa-
rallelgreifer.

Mithilfe eines Gestells aus Bosch Profilen konnten die

pneumatischen Zylinder in angemessener Hohe befestigt werden. Uber eine Pressspanplatte un-
terhalb ist das Taktschaltwerk mittels Senkkopfschrauben montiert und ausgerichtet.
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Befestigt sind die beiden Zylinder miteinander Uber eine Bohrplatte, diese dient ebenfalls zur Aus-
richtung. Der gleiche Aufbau wurde bei der Verbindung zwischen Gestell und Zylinder gewahlt.
Die Zylinder sind zueinander parallel angeordnet, wobei der kirzere weiter vorne liegt.

Der Testlauf wurde nach dem erstmaligen Scheitern des Ablaufs im Rahmen eines Trial-and-Er-
ror-Verfahrens fortgesetzt. Jeder Fehlschlag liefert neue Erkenntnisse, die die Vorgehensweise
verbessern oder Fehleroptionen ausschlieBen. Dieses Verfahren erwies sich insbesondere bei
unklaren oder komplexen Problemen als effektiv, da es ein strukturiertes Vorgehen ermaoglicht.

Ein Anpassen der Zahnaufteilung der Vorschubwelle verbesserte die Laufeigenschaften des Takt-
schaltwerks

Durch eine Einkerbung im Zahngrund der Druckhilse anstatt eines Radius kann die Position der
Vorschubwelle richtig vorbereitet werden

Durch den Testlauf wurde die Funktion des Taktschaltwerks im Schraghang erwiesen.
Das Material der Vorschubwelle hat sich im Testlauf als nicht ausreichend erwiesen und musste

durch ein abnutzungsbestandigeres Material ausgetauscht werden.

Parameterkonstruktion
Aufgabenstellung:

Eine weitere Anforderung der Firma Wiedenmann war die Weiterentwicklung des Greifers. Hier-
fur sollen Konzepte zu verschiedenen Konstellationen in Bezug auf Greifbereich und Tragfahig-
keit erstellt werden. Als Vorlage haben wir hierzu folgende Tabelle bekommen:

Tragfahigkeit
100kg |250kg |500kg |1000kg |2000kg

100 mm
5 | 200 mm
e
S | 300 mm
I
© 1400 mm

500 mm

In dieser Tabelle sieht man alle zu erreichenden Greifbereiche, die in Kombination mit den je-
weiligen Tragfahigkeiten verwirklicht werden sollen. Wenn dies realisiert ist, existieren in
Summe 25 verschiedene Varianten unseres Greifers.

Um hierbei keine immensen Lagerkosten zu verursachen, wunschte sich die Firma, moglichst
viele Bauteile wiederholt in verschiedenen Greifern zu verbauen. Sie beschrieben es als eine Art
Baukastensystem.

Konzeptidee:
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Ziemlich schnell wurden wir uns daruber einig, dass wir eine Excel Tabelle mit Inventor verknup-
fen méchten, um so die notwendigen Anderungen unseres Greifers vornehmen zu kénnen. Um
die Grundlegenden GroBenanderungen einzubinden, haben wir jedes Einzelteil mit entspre-
chenden Faktoren belegt und anschlieBend entschieden, welche Komponenten man in welcher
Variante wiederholt verwenden kann. So entstand nach und nach das Konzept des Baukasten-
systems.

Tragfahigkeit Greiftabelle
GroBe Faktor GroRe Faktor
100 0,2 100 0.3
250 0,5 200,00 06
500 1 300,00 1
1000 2 400,00 13
2000 4 500,00 16

Alles wurde schriftlich festgehalten und einige Variationen in Excel und damit auch in Inventor
eingepflegt.

Um das Ganze noch weiter zu vereinfachen, wurde ebenfalls an eine entsprechende Eingabe-
maske gedacht, die den Kollegen und Kolleginnen bei der Nutzung hilft. So muss nur ausgewahlt
werden welchen Greifbereich und welche Tragfahigkeit der Kunde wiinscht und bei Aktualisie-
rung wird der Daten- sowie Zeichnungssatz uUber Inventor erstellt.

Abbildung BE Eingabefenster Excel Tabelle 2

Angaben zum Greifer
Greifbereich: 300 mm
Greiflast: 500| ~ |
100
250
- . sm . .
Bitte wahlen § 1000 tN Greifbereich
als auch die ¢ 2000|s,

Aus dieser Auswahl heraus erstellt sich
dann das passende CAD Modell/ Baugruppe.

Die Eingabe erfolgt Gber ein Dropdown Mend.

Hierbei handelt es sich lediglich um ein Konzept, bei dem erste Schritte der Praxis mitumgesetzt
wurden, um sicherzustellen, dass es auch funktioniert. Die Firma Wiedenmann kann dies gerne
ausarbeiten, um es endgultig fur sich zu nutzen.
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Fazit

Unser Hauptziel, das Entwickeln eines Prototyps fur einen Drei-Punkt Innengreifer inklusive
Taktschaltwerk, konnten wir innerhalb des vorgegebenen Zeitraums Erfolgreich erflillen.

Die Skalierbarkeit des Systems konnte zum gréBten Teil erflllt werden. Die Normteile werden
mit Hilfe von Datenblatter beigelegt.

Die Gruppendynamik war unserer Meinung nach hervorragend. Die Aufgaben wurden in Abstim-
mung aller verteilt und auf jeden war verlass. Direkte Kommunikation hat daflir gesorgt, dass wir
einander frihzeitig unterstitzt haben und schnell vorankamen.

Das Zeitmanagement lief gut. Jedoch fehlte uns generell etwas Zeit, um unser Konzept vollstan-
dig auszuarbeiten. Dabei stellte sich unser Versuchsaufbau als besonders zeitaufwendig dar.
Dieser Versuch war ein wichtiger Part des Projekts, der daflir gesorgt hatte, dass wir sehr effi-
zient unser Konzept erproben konnten.

Im GroBen und Ganzen sind wir mit uns und unserer Arbeit zufrieden. Die Erfahrungen, welche
wir dabei sammelten, werden uns mit Sicherheit im Berufsleben von Vorteil sein und wir freuen
uns darauf dies in zukunftigen Herausforderungen einzusetzen.
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